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La presente invention a trail; a un procede pour le Tonnage de 
cannelures sur des pieces metalliques et a un outillage pour la mise 
en oeuvre dudit procede. 

II est de technique courante de realiser des cannelures sur des 
pieces metalliques par taillage, roulage filage ou autre s procedes 
5 necessitant des machines speciales d'un prix de revient eleve. 

L 1 invention a pour but de proposer un procede permettant de for- 
mer, sur des pieces metalliques, des cannelures de profil tres varie, 
au moyen d'un outillage extremement simplifie et, de ce fait, d'un 
prix peu eleve. 

10 Independamment de la modicite du prix de 1* outillage utilise, le 

forma ge des cannelures sur les pieces est, selon ledit procede, d'une 
rapidite ne pouvant Stre atteinte avec les methodes classiques, le 
cout de la main d 1 oeuvre se trouvant ainsi considerablement abaisse. 
Le procede faisant I'objet de l f invention consiste essentielle- 

15 ment a enserrer simultanement la piece metallique destinee a recevoir 
les cannelures entre plusieurs mors tallies inter ieurement de canne- 
lures-meres au profil desire et qui, sous 1' action d'une presse, hy- 
draulique ou autre, sont contraints a se deplacer vers l'axe de la 
piece, les mors ne se deplacant pas dans le sens du coulisseau de la 

20 presse, glissant alors sur des guides a plan incline dont la pente, 
par rapport a ce sens, est combinee, a cet effet, avec celle donnee a. 
la face des mors qui entre en contact avec le guide correspondant. 

La piece devant recevoir les cannelures doit presenter une plas- 
ticity suffisante et est amenee, dans sa partie receptrice des canne- 

25 lures, au diametre correspondant aux mors de formage. 

Apres le formage des cannelures, la piece peut etre durcie, soit 
par trempage superficiel, soit par cementation ou carbonitruration 
suivie d'une trempe, soit par une trempe a coeur ou par tout autre 
moyen connu. 

30 Les cannelures peuvent, bien entendu, etre disposees d'une ma- 

niere quelconque et presenter un profil de formes tres diver ses. 

L*axe des cannelures peut etre parallele a celui de la piece sur 
laquelle elles sont formees ou bien etre enroule belie oidalement au- 
tour de la piece avec tout pas desire. 
35 Les cannelures en h61ice peuvent etre dirigees en sens opposes 

en formant ainsi un moletage a paves en losanges. 

Les cannelures peuvent etre interrompues par un ou plusieurs gor- 
ges circulaires. 

Les lignes de j one t ion des mors entre eux doivent, autant que pos- 
40 sible, coincider avec le fond d'un creux ou, pref erablement avec un 
sommet de cannelure » 

Les bavures resultant du formage des cannelures sur la piece peu- 
vent §tre eliminees, si necessaire, en pratiquant des plats sur les 
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par-ties de la piece correspondent aux lignes de jonction des mors pre- 
alablement ail formage des cannelures. 

Les cannelures peuvent etre de prof il variable suivant leur axe 
e-t disposees a une distance radiale de I'axe de la piece, egalement 
5 variable, pour former une cannelure conique ou de profil en olive, par 
exemple • 

L' outillage pour la mise en oeuvre du procede conforme a 1' inven- 
tion comprend trois ou quatre mors comportant inter ieurement des can- 
nelures-meres reparties sur une meme circonf erence et. pouvant se rac- 

10 corder apres assemblage des mors pour former une suite circulaire de 
cannelures ayant pour centre celui de ladite circonf erence , cnacun des 
mors ayant une section de forme generale hexagonale dans laquelle les 
deux cotes situes de part et d' autre du cote concave sur lequel sont 
taillees les cannelures, sont radiaux par rapport au centre susdit, 

15 le cote oppose au c6te concave etant plan et destine a entrer en con- 
tact, soit avec un element intermediaire fixe sur le coulisseau de la 
presse, soit avec des pieces de guidage a plans inclines par. exemple 
en forme de V* et capables de diriger chaque mors radialement vers le- 
dit centre - 

20 Quelques applications de 1' invention sont decrites ci-apres a ti- 

tre de simples exemples nullement limitatifs, en se referant aux des- 
sins annexes dans lesquels : 

Pig- 1 montre, vus en coupe, trois mors a cannelures-meres desti- 
nes a canneler un arbrecylindrique ; 
25 Fig. 2 represente l 1 outillage complet apres formage des cannelures 

sur ledit arbre ; 

Fig. 3 montre en coupe un outillage a quatre mors apres formage 
des cannelures sur un arbre ; 

Fig. 4- et 5 represent en t des cannelures realisees respectivement 
30 en bout d'un arbre et en une par tie determinee d'un autre arbre ; 

Fig. 6 montre des cannelures realisees sur l'extremite conique 
d'un arbre ; 

Fig. 7 montre un arbre sur lequel on a forme des r a inures a creux 
concaves et a aretes convexes ; 
35 Fig. 8 a 11 representent des sections transversales de pieces sur 

lesquelles ont ete forme es des cannelures de profil s differents. 

If' outillage pour la mise en oeuvre du procede peut comprendre 
trois ou quatre mors. 

I»a figure 1 montre une premiere forme d' execution, dudit. outillage 
40 ne comportant que trois mors 1,2 et 3 pourvus chacun de cannelures- . 
meres la, 2a et 3a. Dans ce cas le mors superieur 1 pourra recevoir di 
rectement la poussee du coulisseau de la presse s' exerc, ant suivant la 
flecne f sur la face superieur lb du mors. 



t58U58 



3 



Les mors 2 et 3 devront, par contre, pendant ladite poussee, 
glisser sur des racpes de guidage 4 et 5 realisees sur deux blocs ou, 
de preference, dans un seul bloc 6 a ouvertures en V fixe sur la ta- 
ble de la presse. 

5 lies cotes situes sur chacun des mors de part et d f autre des can- 

nelures la, 2a, et 3a doivent obligatoirement etre places dans jdes 
plans radiaux passant par 1'axe 0 de la piece a usiner. 

La figure 2 represente ladite piece 7 et 1 ' out ilia ge en fin d f o- 
p era t ion de formage des cannelures. 
10 Sur la figure 3 est montr6 un outillage a quatre mors 8, 9, 10 

et 11. Dans ce cas deux blocs de guidage 12 et 13 sont necessaires 
et les faces des mors, opposees aux cannelures de ceux-ci, dcivent 
glisser sur les rampes de guidage 14-, 15 et 16,17 de ces blocs a ou- 
verture en V pour arriver dans la position montree sur ladite figure 
15 3 autour de la piece 18. 

Des cannelures de types tres divers peuvent etre obtenues confor- 
mement au pro cede deer it ci-dessus. 

Les cannelures peuvent etre formees a l'extremite d'un arbre 19 
(figure 4-) ou en un point particulier d'un arbre 20 comme renresente 
20 en figure 5. 

Le formage de cannelures a l'extremite ou au milieu d'xme piece 
de tres grande longueur peut etre aisement opere puis que l'axe de la 
piece est dispose perpendiculairement au plan du coulisseau de la 
presse au moment du formage. 
25 Grace au proced^ d£crit, il n'est pas necessaire d'effectuer un 

decolletage de degagement de part et d f autre des cannelures fonuees 
au milieu d'un arbre et ceci evite de produire un aff aiblissement de 
ce dernier comme il resulte de 1' application des metbodes classiques. 
Les cannelures peuvent etre de profil variable suivant leur axe, 
30 leur distance radiale de l'axe de la piece etant egalement variable 
pour aboutir a une forme conique de l'extremite d'un arbre 21 (figu- 
re 6) ou bien a des cannelures 22 dont les sommets ont un profil en 
olive comme montre en figure 7, par un accroissement progressif du 
diametre des cannelures Jusqu'a mi-longueur suivi d'un decroissecient 
35 egalement progressif de celui-ci. 

Les cannelures legerement coniques representees en figure 6, dont 
le plus petit diametre est situe a l'extremite de l r erbre 21. ou bien 
des cannelures cylindriques legerement arrondies en bout d* arbre, per- 
mettant des emmanchements forces axialement dans des al 6 sages de pie- 
AO ces massives de durete moderee suivant un procede connu. Les legeres 
irregularites angulaires inevitables relevant du procede faisant l'ob- 
jet de 1' invention ne nuisent aucunement a la soli-lite de 1* as semblance. 

En effet, dans ce cas particulier d 'utilisation de pieces canne- 
lees, meme si quelques legeres irregularites de division des canne- 
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res se produisent lors du formage de celles-ci, I'assemblage resul- 
tant sera d'aussi bonne presentation et aussi resistant car les can- 
nelures s'inserent dans I'alesage de la piece receptrice lors de 
1 1 emmanchement de l f arbre ou organe similaire. 
5 Bien entendu ces petite s irregularites n'ont aucune importance 

quand la piece cannelee doit §tre noyee dans une iratiere moulee, puis- 
que les cannelures ont pour seul role d'empecher la rotation de la 
piece dans ladite matiere. 

Iia figure 8 montre en coupe, un arbre 23 ne comportant que des 

10 cannelures reparties sur deux arcs de 90° opposes symetriquement. 

La figure 9 montre en coupe un arbre 24 sur lequel ont ete fer- 
ine es des cannelures tres espacees. 

La figure 10 represente en coupe un arbre 25 comportant des can- 
nelures formees par des r a inures cylindriques. 

15 Dans tous ces exemples, les cannelures sont dirigees parallele- 

ment ou inclinees par rapport a I'axe de la piece qui doit les rece- 
voir mais des cannelures circula.ires peuvent de la meme maniere etre 
realisees dans des plans perpendiculaires au dit axe en formant une se 
rie de gorges annul. aires* 

20 Les bavures resultant du formage des cannelures sur un arbre 26 
(figure 11) ou autre piece similaire peuvent etre eliminees, si la 
chose est jug£e necessaire, en pratiquant des plats 27 sur 1' arbre 
prealablement au formage des cannelures. Dans ce cas, apres ce forma- 
te r -l f arbre a sehematiquement la forme montree dans- ladite figure • - 

25 L' invention a egalement pour objet les pieces comportant des can- 

nelures obtenues selon le procede et au moyen de I'outillage decrit 
ci-dessus. 

. - - ^, . , — . .... , - R g s~u M S ~ — — - — — 
L* invention a pour ob^et : 

1°) Un procede pour le formage de cannelures sur des pieces- m6tal- 
30 liques consistant a enserrer simultanement la piece metallique desti- 
nee a recevoir les cannelures entre plusieurs mors tailles interieure- 
ment de cannelures-meres au profil desire" et qui, sous 1' action d'une 
presse, hydraulique ou autre, sont contraints a se deplacer vers l'a- 
xe de la piece , les mors ne se deplacant pas dans le sens du coulis- 
35 seau de la presse, glissant alors sur des guides a plan incline dont 
la pente, par rapport a ce sens, est combinee, a cet effet, avec cel- 
le donnre s la face des mors qui entre en ccntact avec le guide cor- 
respondent- 

2°) Dans un tel procede, les particularites complement a ires sui- 
40 vantes considerees isolement cu en combinaisons z 

a) la piece devant recevoir les caonelures doit presenter une 
plasticite suffisante et est a^enee, dans sa partie receptrice des 
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cannelures, au di'ametre correspondant aux mors de formage ; 

b) apres le formage des cannelures, la piece peut etre durcie , 
soit par trempage superficiel, so it par cementation ou carbonitrura- 
tion suivie d ! une trempe, soit par une trempe a coeur ou par tout au- 

5 tre moyen connu ; 

c) l'axe des cannelures est parallele a. celui *e la piece sur 
laquelle elles sont formees ; 

d) l'axe des cannelures est enroul* helicoidalement auto-cr de 
la piece ; 

10 e) les cannelures en helice sont croisees pour former un mole- 

tage a paves en losanges ; 

f ) les c ann elures sont interrompues par une ou rlusieurs gor- 
ges c ire- ila ires ; 

g) les lignes de j one t ion des mors entre eux do 1 vent, autant cue 
15 possible., coincider avec le fond d'un creux ou, pre f enablement avec 

un sommet de cannelure ; 

h) les bavures resultant du formage des cannelures sur la riece 
peuvent etre eliminees, si necessaire, en pratiquant des plats sur 
les parties de la piece correspondant aux lignes de jonctioi* des mors 

20 prealab lenient au formage des cannelures ; 

i) les cannelures a>nt de prof il constant suivant leur axe ; 
j) les cannelures ont un profil variable suivant leur axe et 

sont disposees t une distance radiale de l'axe de la piece egalecent 
variable pour former une cannelure conioue ou de orof il en olive, 
25 par exemple. 

3°) Un outillage pour la mise en oeuvre du procede selon 1°) 
et 2°) comprenant trois ou qu'atre mors comportant interieurement des 
cannelures-meres reparties sur une m£me circonf erence et pouvant se 
raccorder apres assemblage des mors pour former une suite "circiilaire 

30 de cannelures ayant pour centre celui de ladite circonf erence , chscun 
des mors ayant une section de forme generale nexagonale dans laauelle 
les deux cotes situes de part et d' autre du cote concave sur lequel 
sont ^aillees les cannelures, sont radiaux par rapport au centre sus- 
dit, le cote oppose au cote concave etant'plan et destine a entrer 

35 en contact, soit avec un element intermedia ire fixe sur le coulisseau 
de la presse, soit avec des pieces de guidage a plans inclines, par 
exemple en forme de V et capable s de diriger chaque sors radialernent 
vers ledit centre. 

4-°) a titre-de produits industriels nouveaux les pieces compor- 

H-0 tant des cannelures formees selon le proce"d£ selon 1°) et 2°) et au 
moyen de 1' outillage selon 3°). 
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